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Abstract of DE1 9548124 

The invention relates to a friction body (10) which 
has a basic structure (14) on which a layer (16) is 
applied by thermal spraying of a copper alloy. 
Said copper alloy contains 10 to 45 % by weight 
of zinc, 0.5 to 10 % by weight of at least one 
element of the group comprising aluminium and 
silicon, 0.1 to 8 % by weight of at least one 
element of the group comprising iron, cobalt and 
nickel, 0.1 to 4 % by weight of at least one 
element of the group comprising titanium, 
zirconium, chromium, vanadium and 
molybdenum, and copper as a radical with 
random impurities. The copper alloy is applied to 
the basic structure by thermal spraying and the 
only other treatment it requires is embossing in 
order to achieve good tribologic properties 
comparable with molybdenum coatings and a 
good resistance to wear. Alternative copper and 
zinc alloys may have, in particular, additional 
manganese, iron and lead constituents. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG 1st gestellt 

© Reibkorper und Verfahren zum Herstellen eines solchen 

© Ein Reibkorpar (10) waist einen Gnindkorper (14) auf, auf 
den durch thermischas Spritzen etner Kupferlegierung eine 
Beschichtung (16) aufgebracht teL DIa Kupferlegierung 
enthalt 10 bis 40 Gew.-% 2nn, 03 bis 10 Gew.-% Titan, 
Zrkon und/oder Vanadium, 0,5 bis 10 Gbw.-% Etsen, Kobalt 
und/odsr Nickel, sowie 0,5 bis 10 Gew.-% Aluminium, 
Silizium und/oder ZInk, sowie Kupfer als Rest auf. Eine 
bevorzugte Legierung enthilt etwa 67,7% Kupfer, 309b Zinn, 
2 bis 3% Titan, 5% Nickel, 4% Aluminium und 0,34b Rsen. 
Die Kupferlegierung wird durch therm is ch as Sprrtzen auf 
einen Gnindkorper aufgebracht und benotigt ladigfich eine 
Nachbehandlung durch Pragen, urn gute tribologfsche S- 
genschaften und eine gute Yerschlei&festigkext zu erzielen. 
m Eine alternative Kupferlegierung, die ebenfalls durch thermi- 
sehes Sprrtzen aufgetragen wird, weist 10 bis 53% minde- 
r stens eines aus der aus Zinn und ZInk gebildeten Gruppe, 1 
bis 10% mindestens eines Elementes bus der aus Titan, 
Zirkon, Vanadium, Chrom oder Mor/bdan gebildeten Grup- 
pe, 0 bis 20% mindestens eines Elementes aus der aus 
Etsen, Kobalt und Nickel gebildeten Gruppe, sowie 0 bis 16% 
mindestens eines Elementes aus der aus Aluminium, Silizi- 
um und Mangan gebildeten Gruppe, 0 bis 0,1% Blei, sowie 
Kupfer als Rest auf. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Reibkdrper mit einem 
Grundkorper, auf den erne Beschichtung durch thermi- 
sches Spritzen einer Kupferlegierung aufgebracht ist 

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum Her- 
stellen eines ReTbkdrpers, bei dem auf einen Grundkor- 
per eine Beschlctmmg aus einer Kupferlegiening durch 
thermisches Spritzen auf gebracht ist 

Ein derarnger Reibkdrper und ein derartiges Verfah- 
ren zum HersteHen eines Reibkorpers sind aus der DE- 
C3637 386bekannt 

Danach wird zur HersteDung eines Synchronrings, 
der im wesentfidien aus einem torusfonnigen Metafl- 
kdrper mit angesetzter AuBenverzahnung besteht, zu- 
nachst auf den metallischen Grundkorper im Plasma- 
spruh-Verfahren eine Haftgrundschicht aus einer Bron- 
ze-, einer AIunumum/r^ckel-Legierung oder derglei- 
chen auf gebracht 

AnschfieBend wird auf dieser Haftgrundschicht ein 
Streusmter-Rerobelag aufgebradit. Hierzu wird der 
Grundkdrper mit einem Einsatzk&rper zusammenge- 
setzt Der Emsatzkdrper weist Zentriennittel zum Hal- 
ten des Grundkorpers in einer definierten Position so- 
wie eine im definierten Abstand von der Oberflache 
angeordnetenGegennache aut Der durch den definier- 
ten Abstand, die Oberflache und die Gegenflache gebii- 
dete Hohlraum wird mit einem Streusinter-Pulver ge- 
fuCt, und der Einsatzkdrper wird mit dem Grundkorper 
bei gefuDtem Hohlraum gesintert 

Auf diese Weise kann ein im Sinterverfahren herge- 
steHter Reibbelag ohne zusatzliche mechanische Fbde- 
rungsmittel auf dem Grundkorper befestigt werden. 

Daruber hinaus sinidf zahlreiche andere Verfahren 
zum HersteHen von Streusinter-Reibbelagen bekannt 
(vergL z. B. DE-C 34 1 7 8 1 3 und EP-B-0 292 468). 

Auf die Streusinter-Reibbelage muB in der Regel 
noch eine zusatzliche Reibschicht aus Molybdan auf ge- 
bracht werden, am die notwendige Lebensdauer zu er- 
reichen (vergL DE-A-20 55 346, D&C-34 1 2 779). 

Die Herstenung von Streusinter-Reibbelagen ist so- 
mit relathr aufwendig und teuer. 

Daruber hinaus ist es gnindsatzfich bekannt als 
Werkstoff fOr Euunetan-Synchronringe Sondermessin- 
ge vom T^p CuZn40A12 zu verwenden, well sich diese 
Werkstoff e durch eine gute {Combination von Reibbei- 
wert, VerschleiBwiderstand und mechaniscber Festig- 
keit auszeichnen. Fur mechanisch starker belastete Syn- 
cftronringe werden Sondermessinge mit Gehalten an 
Mangan, Aluminium, Eisen, SHizhim, Nickel, Zinn und/ 
oder Blei eingesetzt (DE-C 34 12 779). Auch hierbei 
wird der geforderte VerschleiBwiderstand dieser me- 
chanisch hdher belastbaren Synchronringe durch eine 
aufgetragene Molybdan-Beschidituiig erreicht Dar- 
uber hinaus werden fur Sonderfalle auch aus Alumini- 
um-Bronze, SOizium-Mangan-Bronze oder Phosphor- 
Bronze gegossene oder geschmiedete Synchronringe 
verwendet Auch bei aus Stahl oder Eisen bestehenden 
Synchronringen ist es erforderlich, eine Molybdan- oder 
K^hlenstoff-Mangan-Stahl-Spiitzschicht aufzutragen. 

Den vorbekannten Synchronringen ist gemeinsam, 
daB zur Hersteltung von hoch belastbaren Synchronrin- 
gen eine Reihe von aufwendigen Verfahrensschritten 
erforderlich ist, wozu in der Regel auch das Aufbringen 
einer Molybdan-Beschichtung gehdrt Des weiteren ist 
in der Regel eine aufwendige Kachbehandlung durch 
Schleifen erforderlich, urn die notige Oberfiachengute 
der ReibflSche zu erreichen. 



Es hat sich gezejgt, daB aOgemein mit den bekannten 
Sondennessingen Synchronringe zwar durch spanende 
Formgebungsverfahren oder im Smterverfahren her- 
stellbar sind, daB auch hierbei jedoch eine Kachbehand- 
5 lung in der Regel durch Schleifen erforderlich ist. um die 
fur Reibbelage notwendige Oberfiachengute zu errei- 
chen. Auch ergibt sich meist eine hohe Sprdcfigkeit 

Der Erfindung Eegt somit die Aufgabe zugrunde, ei- 
nen Reibbelag und ein Verfahren zur HersteUung eines 
*o solchen zu schaffen, der einfach und kostengflnstig her- 
gesteDt werden kann, eine mdguchst geringe Nachbe- 
handlung erfordert und gleichzeitig gute Reibkennwer- 
teaufweist 

Diese Aufgabe wird bei einem Reibkdrper mit einem 

*5 Grundkorper, auf den durch thermisches Spritzen einer 
Kupferlegierung eine Beschichtung aufgebracht wird, 
dadurch gelSst, daB die Kupferlegierung 10 bis 40 Ge- 
wichtsprozent Zinn, 0£ bis 10 Gewichtsprozent minde- 
stens eines aus der aus Than, Zirkon und Vanadium 

20 gebildeten Gruppe ausgewahlten Elementes, QJS bis 10 
Gewichtsprozent mindestens eines aus der aus Eisen, 
Kobalt und Nickel gebildeten Gruppe ausgewahlten 
Elements, sowie Q3 bis 10 Gewichtsprozent mindestens 
eines aus der aus Aluminium, Kilramn imA TSnfc- gebflde- 

25 ten Gruppe ausgewahlten Elementes, sowie Kupfer als 
Rest mit Verunreinigungen von hochstens 1 Gewichts- 
prozent enthalt 

Diese Aufgabe wird ferner bei einem Verfahren zum 
HersteHen eines Reibkorpers, bei dem auf einen Grund- 

30 korper durch thermisches Spritzen einer Kupferlegie- 
rung eine Beschichtung aufgebradit ist, dadurch gelost, 
daB die Kupferlegierung 10 bis 40 Gewichtsprozent 
Zinn, 0,5 bis 10 Gewichtsprozent mindestens eines aus 
der aus Titan, Zirkon und Vanadium gebildeten Gruppe 

35 ausgewahlten Elements, 0^5 bis 10 Gewichtsprozent 
mindestens eines aus der aus Eisen, Kobalt und Nickel 
gebildeten Gruppe ausgewahlten Elements, sowie 0,5 
bis 10 Gewichtsprozent mindestens eines aus der aus 
Aluminium, Silizium und Zinlr gebildeten Gruppe aus- 

«o gewahlten Elements, sowie Kupfer als Rest mit zufalli- 
gen Venmreinigungen enthalt. 

Die Aufgabe der Erfuidungwird auf diese Weise voB- 
kommen gelost da durch die erfindungsgemSBe Her- 
stenung des Reibbelages durch thermisches Spritzen in- 

45 folge der spezieHen Legierungsauswahl einersehs be- 
reits durch das mermische Spritzen eine so hohe Ober- 
fiachengute erzielt wird, daB eine Nachbehandlung 
durch Schleifen nicht mehr erforderlich ist Andererseits 
zeigt der erfmdungsgemaBe Reibkorper eine ausrei- 

50 chende DuktQitat bei einer guten Verschlei&fesugkeit 
und guten tribologischen Eigenschaften. 

Beim mermischen Spritzen wird eine Oberflache er- 
zeugt, deren Rz-Wert bereits etwa zwischen 40u und 
50)i liegt und damit schon relativ gunstig ist Die so 

55 hergesteOte Beschichtung; die vorzugsweise eine 
Schichtstarke zwischen etwa 0,1 und 0,2 mm, insbeson- 
dere zwischen etwa 0,12 und 0,15 mm aufweist, wird in 
bevorzugter Weherbildung der Erfindung ledigBch 
durch Pragen nachbehandelt, wodurch die Oberflache 

so dann einen Rz-Wert von etwa 20ji eriialt 

Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren laBt sich so- 
mit ohne eine aufwendige Nachbehandlung, die bei her- 
kommlichen Reibbelagen in der Regel mittels Schleifen 
durchgefuhrt werden muB, eine hohe Oberfiachengute 

65 erreichen. 

ErfindungsgemaB hergestellte Synchronringe erfullen 
insbesondere bei Verwendung von synthetischen Olen 
mit gehartetem Stahl als Gegenreibflache auch die 
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hochsten Anforderungen bezuglich VerschJeiBfestig- ten Gruppe, 0,1 bis 20 Gewichtsprozent mindestens ei- 
keh, Zahigkeit, hoher spezifischer Reibarbeit und hoher nes Elementes der aus Eisen, Kobalt und Nickel gebilde- 
spezifischer Reibleistung. Des wekeren wird der Stick- ten Gruppe, sowie 0,1 bis 20 Gewichtsprozent nunde- 
Slip-Effeki gegenuber herkommlichen Reibkorpern stens eines Elenientes aus der aus Aluminium, Sflizium 
deutGch vennindert 5 und Mangan gebildeten Gruppe, 0,1 bis 5 Gewichtspro- 

ErfindungsgemaB hergesteUte Reibbelage sind fur al- zent Bid, sowie Kupfer als Rest mit zufaliigen Verunrei- 
le nur denkbaren Anwendungsfalle geeignet, zum Ein- nigungen enthalt 

satz bei Backen-, Scheiben-, Kegelkupphmgen und Hierbei hat sich erne Kupferlegierung mh 10 bis 45 
-brerasen, bei Synchixmringen, bei LameDenkuppiungen Gewichtsprozent i bis 3 Gewichtsprozent Alumi- 
und -bremsen, bei Sperrdifferentialen usw. 10 nium, 0,5 bis 3 Gewichtsprozent Mangan, 02 bis 4 Ge- 

Die Kupferlegierung, die erfmdungsgemaB durch wichtsprozent Silizhim, 02 bis 4 Gewichtsprozent Eisen, 
thermisches Spritzen auf den Grundkorper aufgetragen und 02 bis 2 Gewichtsprozent Blei, sowie Kupfer als 
wint weist einerseits eine Reihe von Legierungsbe- Rest mit zufaiEgen Verunreinigungen als vorteilhaft er- 
s ta n rite i f en am; die die Legienmg beim thermischen wiesen. 

Spritzen stabilisieren und die andererseits der Erzeu- 15 Eine weitere erfindungsgemaBe Kupferlegierung ent- 
gung einer zahen, verschleiBfesten Schicht mit guten hah 10 bis 45 Gewichtsprozent Zink, 2 bis 8 Gewichts- 
tribologischen Eigenschaften dienen. prozent Alummium, 1 bis 5 Gewichtsprozent SffizW 

Die Bestandtefle Titan, Z5rkon und/oder Vanadium 02 bis 2 Gewichtsprozent Eisen, 3 bis 15 Gewichtsprc- 
dienen der Erzeugung von fein dispers in der metalii- zent Mangan, 02 bis 2 Gewichtsprozent Blei sowie 
schen Matrix verteilten harten Enschlussen, die durch Kupfer als Rest nihzufamgen Verunremigungen. 
die hohe Temperatur beim thermischen Spritzen metst Eine weitere erfindungsgemaBe Kupferlegierung ent- 
in oridischer Form vorhegen. halt 10 bis 45 Gewichtsprozent Zink. 2 bis 8 Gewichts- 

Besonders bevorzugt ist hierbei Titan in einer Kon- prozent Aluminium, 02 bis 2 Gewichtsprozent Mangan, 
zentration von vorzugsweise etwa 2 bis 3fi Gewicfats- „ 0,2 bis 4 Gewichtsprozent SHizram, 1 bis 6 Gewichtspro- 
prozent Es hat sich hierbei gezeigt; daB sich auf diese 25 zent Nickel, 0,2 bis 2 Gewichtsprozent Eisen, 0,5 bis 3 
Weise cme besonders gute VerschleiBf estigkeit ergibt Gewichtsprozent Kobalt und 02 bis 2 Gewichtsprozent 

Die weheren Bestandteile der Kupferlegierung, vor- Blei, sowie Kupfer als Rest mit zufaliigen Venmreini- 
zugsweise etwa 2 bis 8 Gewichtsprozent Eisen, Kobalt gungen. 

und/oder Nickel insbesondere etwa 01 bis tfi Ge- SchlieBficfa hat sich eine Kupferlegierung mit 10 bis 45 
wichtsprozent Eisen und etwa 3 bis 7 Gewichtsprozent 30 Gewichtsprozent mindestens eines Elementes der aus 
Nickel sowie 1 bis 7 Gewichtsprozent Aluminium, Silizi- Zinn und Zink gebildeten Gruppe, 2 bis 10 Gewichts- 
um und/oder Zink, insbesondere etwa 1,5 bis 6^ Ge- prozent mindestens eines Elementes der aus Aluminium 
wichtsprozent Al nmmmm, dienen der thenmschen Sta- und Sflizium gebildeten Gruppe, 5 bis 10 Gewichtspro- 
bilisierung der Kupferlegierung wShrend des thernu- „ zent mindestens eines Hementes der aus Eisen, Kobalt 
schen Spritzens, bei demje nach gewahhem Verfahren 35 und Nickel gebildeten Gruppe, sowie Kupfer als Rest 
Temperaturen in der GroBenordnung von 2000°C oder mit zufaliigen Venmremigungen als vorteilhaft erwie- 
hoher anftreten kdnnen. Bei einer geringeren Konzen- sen, 

tration der zuvor erwahnten Zusatze ware die Kupferie- Auch eine alternative Kupferlegierung mit 10 bis 45 
gierung nicht ausreichend mermisch stabil fur das ther- ^ Gewichtsprozent mindestens eines der aus Zmn und 
mischeSpritzen, so daB einzelne Bestandteile segregie- 40 Zink gebildeten Gruppe, 2 bis 10 Gewichtsprozent min- 
ren wurden, so daB sich ungewoUte, grob verteflte zufal- destens eines Elements der aus Aluminium und Sflizium 
Iige Phasen in der Matrix ausbflden wurden, so daB die gebildeten Gruppe, 2 bis 6 Gewichtsprozent mindestens 
gewunschte Zahigkeit und VerschleiBfestigkeit der Ma- eines Elementes der aus Eisen, Kobalt und Nickel gebil- 
trix sowie die tribologiscfaen Eigenschaften nicht mehr deten Gruppe, 05 bis 3 Gewichtsprozent eines Elemen- 
erreichtwerdenkonnten. tes der aus Than, Zirkoi^ Vanadium, Ch^ 

Besonders vorteilhafte Ergebmsse wurden mit einer dan gebildeten Gruppe, sowie Kupfer als Rest mh zufal- 
Kupferlegierung erzieh, die etwa ST J bis 587 Prozent Iigen Venmremigungen als vorteilhaft erwiesen. 
Kupfer, etwa 30 Prozent Zinn, etwa 2 bis 3 Prozent Obwohl die zuvor genanhten Kupfer-Zinnlegierun- 
Titan, etwa 5 Prozent Nickel, etwa 4 Prozent Alunumum genbesonderegmeE5genschaftenanfweisen,lassensuA 
imd etwa 03 Prozent Eisen enthielt. 50 auch mh diesen Kupf erlegierungen, die Zonk enthalten. 

Nach der Erzeugung dieser Beschichtung auf dem gegenuber dem Stand der Technik verbesserte Reibbe- 
Grundkorper ist iediglich eine Nachbehandlung durch lage hersteuen, die eine ausreichende DuktOitat bei ei- 
Pragen erf orderfich, urn selbst bei hocfasten Anforde- ner guten VerschleiBf estigkeh und guten tribologischen 
rungen, wie etwa bei Synchronringen die notwendigen Eigenschaften aufweisen und wobei in der Regel keine 
Reibkennwefte und eine hohe VerschleiBfestigkeit zu 55 aufwendlge Nachbehandlung durch Schleifen erforder- 
erreichen, Die Beschichtung weist eine Harte von etwa Iichist 

600 bis 700 HV auf und vorzugsweise eine Schichtdicke Bei den ersten der zuvor genannten Legienmgen, die 
von etwa 012 bis 015 mm. Eine gewisse Restporositat Blei enthalten, wirkt sich der Bleigehalt positiv auf die 
der Beschichtung dient einerseits der Schmieraiittelauf- Duktflitat der durch thermisches Spritzen hergestellten 
nahme und andererseits der Warmeabfuhr. w Beschichtung aus. 

Die A^gabe der Erfindung wird auf alternative Wei- Bei der Legienmg, die einen hoheren Anteil, namlich 
se bei emem Grundkorper, auf den durch thermisches 5 bis 10 Gewichtsprozent eines Metalles der Eisen-Nik- 
Sprhzen einer Kupferlegierung eine Beschichtung auf- kel-Grupe aufweist, fQhrt dies zu einer besonders guten 
gebracht ist, dadurch gelost, daB die Kupferlegierung 10 Stabilisierung beim thermischen Spritzen auch mit be- 
bis 45 Gewichtsprozent mindestens eines Elementes der sonders hohen Temperaturen. 

aus J5nn und Zink gebildeten Gruppe, 0 bis 10 Ge- Bei der Ietztgenannten Legienmg bewirkt der Antefl 
wichtsprozent mindestens eines Elementes aus der aus von Titan, Zfr-kon, Vanadium, Chrom oder Moiybdan die 
Titan, Zirkon, Vanadium, Chrom und Molybdan gebilde- AusbHdung einer feindispers verteilten harten Phase, 
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dureh die die VerechleiBfestigkeit verbessert wird. keit ledigiich eice einzige Beschichtung mittels thermi- 

Es versteht sich, dafi die vorstehend genannten and scfaem Spritzen auf den Grundkdrper aufgebracht wer- 
die nachstehend noch za eriauternden Merkmale der den muB, wobei meist iediglich eine Nachbehandlung 
Erfindung nicbt nur in der jeweOs angegebenen Kombi- durch Pragen erforderfich ist 

nation, sondern auch in anderen Kombinationen oder in 5 Somit ergibt sich gegenuber dem Stand der Technik 
AOeinstelhmg verwendbar sind, ohne den Rahmen der eine erhebiich vereinf achte, kostengtfnstige Herstellung. 
Erfindung zu verlassen. Emige alternative Kupferiegierungen, die mit 12 bis 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- L6 bezeichnet sind, sind in Tabelle 1 zusammengefaBt 
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines be- Auch diese Kupferiegierungen, die einen Zinkanteil 
vorzugten Ausfuhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf 10 zwischen etwa 25 und 40 Gewichtsprozent aufweisen, 
die Zeichnung. eignen sich get zum Auftragen einer Beschichtung auf 

Die einzige Figur zeigt einen Synchronring mit kegel- den Grundkorper durch thermisches Spritzen, wobei 
formiger Reibflache in leicht vereinfachter, perspektivi- der so hergestellte Reibkdrper gute tnbologische & 
scher Darstellung. genschaften in der Regel auch ohne eine aufwendige 

In der Figur ist ein erfmdungsgemaBer Reibbeiag am 15 zusatzfiche Nachbehandlung durch Schleifen oder Po- 
Beispiel eines Synchronrings dargesteflt undinsgesamt Keren besitzt 
mh der ZifFer 10 bezeichnet 

Der Synchronring 10 umfa&t eine kegelfSrmige Reib- 
flache 16, in der Drainagenuten 18 zur Olabfuhr vorge- 
sehen sind. 20 

Die Reibflache 16 ist auf einen Grundkorper 14 aus 
Smterstahl aufgebracht, dessen Rand in bekannter Wei- 
se durch gtefcftTpSBige Wmkdahstgnde vonemander ge- 
trennte Unifangsverzahnungen 12 aufweisL 

Vor der Aufbringung der Beschichtung 16 wird der 25 
GrundkSrper fan Berdch der durch thermisches Sprit- 
zen aufzubringenden Beschichtung sandgestrahh, um 
eine gute Haftung der Beschichtung zu gewahrfeistea. 

Zur Erzeugung der Beschichtung auf der Reibflache 
16 wird erfuidungsgemaB eine Kupferlegierung ver- 30 
wendet, die etwa 10 bis 40 Gewichtsprozent Zinn, 0,5 bis 
10 Gewichtsprozent Titan, Zirkon und/oder V anadi u m, 
0,5 bis 10 Gewichtsprozent Eisen, Kobalt und/oder Nik- 
kei, sowie 0,5 bis 10 Gewichtsprozent Aluminium, Silizi- 
um und/oder Zink, sowie Kupfer als Rest verwendet 35 

Eine bevorzugte Kupferlegierung (Legierung LI) 
wurde mit etwa 57 J bis 5SJ Prozent Kupfer, 30 Prozent 
Zinn, 2 bis 3 Prozent Titan, 5 Prozent Nickel 4 Prozent 
Aiuminium und 033 Prozent Eisen unter Verwendung 
von Kupfervorlegierungen in einem Tlegelofen er- <o 
schmolzen und nach dem Erkalten unter Schutzgasat- 
mosphare verdust Das so erzeugte Pulver wurde an- 
schlieBend kahgepreBt und nachkalibriert, um einen 
zum thermischen Spritzen geeigneten Draht zu erzeu- 
gen. AhernauV kann die betreffende Legierung auch in 45 
Puiverform zum thermischen Spritzen verwendet war- 
den. 

Dieser Draht wurde verwendet um durch Flamm- 
spritzen eine Beschichtung mit einer Schichtcficke von 
etwa 0,12 bis 0,15 auf den Grundkorper aufzubringen. so 
Die Beschichtung 16 wies nach ihrer Erzeugung durch 
Flammspritzen einen Rz-Wert von etwa 40 bis 50- aut 
AnschBeBend wurde eine Nachbehandlung der Oberfla- 
che der Reibflache 16 durch Pragen durchgefuhrt, was 
zu einem Rz-Wert von etwa 20}i fOhrte, bei einer Harte 55 
von etwa 600 bis 700 HV. 

Die so erzeugte Reibflache 16 wurde mit einem ge- 
harteten Stahl als Gegenreibflache unter Verwendung 
eines synthetischen Ols Reibversuchen unterzogen. 

Dabei zeigte sich ein gegenuber herkommlichen 60 
streugesmterten Synchronringen verringerter Stick- 
Slip- Effekt, eine gute spezifische Retbarbett und -lei- 
stung, und eine hohe Standfesugkeh, die hochste Anfor- 
denmgen erf u&te. 

ErflndungsgemaB hergestellte Reibbelage zeichnen 65 
sich gegenuber herkommlichen Reibbelagen durch eine 
erhebiich vereinfachte Herstellung aus, da zur Erzielung 
der notwendigen Reibkennwerte und VerschleiBfestig- 
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Patentansprflche 

1. Reibkdrper mlt einem Gnmdkorper (14), auf den 
durch thermisches Spritzen einer Kupferlegierung 
eine Bescmchrung (16) aufgebracht tst, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kupferfegierung 10 bis 
40 Gew.-% Zinn, 0,5 bis 10 Gew.-% mindestens ei- 
nes aus der aus Than, Zirkon und Vanadium gebfl- 
deten Gruppe ausgewahlten Elementes, 0$ bis 
10 Gew.-% mindestens eines aus der aus Eisen, Ko- 
balt und Nickel gebfldeten Gruppe ausgewahlten 
Elementes, sowie 0$ bis 10 Gew.-% mindestens ei- 
nes aus der aus Aluminium, Sifizium und Zink gebfl- 
deten Gruppe auswahlten Elementes, sowie Kupfer 
als Rest mit zufauigen Verunremigungen enthalt 
2. Reibkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet; daB die Kupferlegierung etwa 25 bis 
35 Gew.-% Zinn enthah. 

3L Reibkorper nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Kupferlegierung etwa 
2—4 Gew.-% Titan, Zirkon oder Vanadium enthalt 

4. Reibkorper nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kupferlegierung etwa 2 bis 
45 Gew.-% Utan enthalt 

5. Reibkdrper nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet 
daB die Kupferlegierung 2 bis 8 Gew.-% Eisen, Ko- 
balt oder Nickel enthalt 

6. Reibkorper nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kupferlegierung 04 bis 
1,0 Gew.-% Eisen enthalt 

7. Reibkorper nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet daB die Kupferlegierung 3 bis 
7 Gew.-% Nickel enthalt 

& Reibkorper nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet 
daB die Kupferlegierung 1 bis 7 Gew.-% Alumini- 
um, Silizium oder Zink enthalt 
9. Reibkorper nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kupferlegierung 1,5 bis 
6^ Gew.-%, Aluminium enthalt 
la Reibkdrper nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet; daB die Beschichtung erne Schichtdicke 
von 04 bis 0,2 mm, aufweist 
1L Verfahren zum Hersteflen eines Reibkorpers 
(10% bei dem auf einen Gnmdkorper (14) durch 
thermisches Spritzen einer Kupferlegierung eine 
Beschichtung (16) aufgebracht wirdt dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Kupferlegierung 10 bis 
40 Gew.-% Zinn, 0,5 bis 10 Gew.-% mindestens ei- 
nes aus der aus Titan, Zirkon und Vanadium gebfl- 
deten Gruppe ausgewahlten Elementes, QJS bis 
1 0 Gewv% mindestens Seines aus der aus Eisen, Ko- 
balt und Nickel gebfldeten Gruppe ausgewahlten 
Elementes, sowie 0,5 bis 10 Gew.-% mindestens ei- 
nes aus der aus Aluminium, Silizhim und % ink gebfl- 
deten Gruppe auswahlten Elementes, sowie Kupfer 
als Rest mit zufaiEgen Veninreinigungen enthalt 

12. Verfahren nach Anspruch 1 1, dadurch gekenn- 
zeichnet; daB eine Kupferlegierung verwendet 
wird, die 25 bis 35 Gew.-% Zinn enthalt 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet; daB eine Kupferlegierung verwen- 
det wird, die etwa 2—4 Gew.-% Titan, Zirkon oder 
Vanadium enthalt 

14. Verfahren nach Anspruch 11, 12 oder 13, da- 
durch gekennzeichnet daB eine Kupferlegierung 
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verwendet wird, die etwa 2 bis 3,5 Gew.-% Than 
enthalt 

15. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet daB ei- 
ne Kupferlegierung verwendet wird, die 2 bis 5 
8 Gew><#> Eisen, Kobalt oder Nickel enthalt 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet daB eine Kupferlegierung verwendet 
wird, die 0,1 bis 1,0 Gew.-% Eisen enthalt 

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch w 
gekennzeichnet, daB eine Kupferlegierung verwen- 
det wird, die 3 bis 7 Gew.-% Nickel enthalt 

18. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprQche 11 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB ei- 
ne Kupferiegierung verwendet wird, die I bis t 5 
7 Gew.-9b Aluminium, Sifiziam oder Zink enthalt 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet daB eine Kupferlegierung verwendet 
wird, die 1,5 bis 6£ Gew.-%, Aluminium enthalt 

2d Verfahren zum HersteDen eines Reibkorpers 20 
(i0\ bei dem auf einem Gnmdkorper (14) durch 
thermisches Spritzen einer Kupferlegierung eine 
Beschichtung (16) aufgebracht wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Knpferlegiening 10 bis 
45 Gew.-% mindestens eines Elementes der aus 25 
Zinn und Zink gebildeten Gruppe, 0 bis 10 Gew.-% 
mindestens eines Elementes aus der aus Titan, Zir- 
kon. Vanadium, Chrom und Morybdan gebildeten 
Gruppe, 0,1 bis 20 Gew.-% mindestens eines Ele- 
mentes aus der aus Eisen, Kobalt und Nickel gebil- 30 
deten Gruppe, sowie 0,1 bis 20 Gew.-% niindestens 
eines Elementes aus der aus Aluminium, Silizhmi 
und Mangan gebildeten Gruppe, 0,1 bis 5 Gew.-% 
Blei, sowie Kupfer als Rest mh zufalfigen Verunrei- 
nigungen enthalt 35 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kupferlegierung 10 bis 
45 Gew.-<& Zink, 1 bis 3 Gew.-% AJummitim, 0£ bis 
3 Gew.-% Mangan, 0£ bis 4 Gew.-% Sflizium, 0£ 
bis 4 Gew.-% Eisen und 0^ bis 2 Gew.-% Blei, so- <o 
wie Kupfer als Rest mh zufalligen Verunreinigun- 

: gen enthalt 

22. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Kupferiegienmg 10 bis 
45Gew.-% ZSnk, 2 bis 8 Gew.-% Aluminium,! bis ^ 

5 Gew.-% Siuzium, 0,2 bis 2Geww% Eisen, 3 bis 
15 Gew.-% Mangan, 0,2 bis 2 Gew.-% Blei sowie 
Kupfer als Rest mh zufalligen Venmreinigungen 
enthalt 

23. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- so 
zeichnet, daB die Kupferlegierung 10 bis 
45 Gew.-% 23nk,2bis 8 Gew.-% Alummium, 0,2 bis 

2 Gew.-<ft Mangan, 0£ bis 4 Gew.-% Sflizium, 1 bis 

6 Gew.-<ft Nickel, Q.2 bis 2Gew.- t fr Eisen, 0,5 bis 

3 Gew.-% Kobalt und 0£ bis 2 Gew.-<& Blei, sowie 55 
Kupfer als Rest mh zufalfigen Verunremigungen 
enthalt 

24. Verfahren zum HersteHen eines Reibkorpers 
(10), bei dem auf einem Grundkdrper (14) durch 
thermisches Spritzen einer Kupferlegierung eine *> 
Beschichtung (16) aufgebracht wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kupferlegierung 10 bis 
45 Gew.-% mindestens eines Elementes der aus 
Zmn und Zink gebildeten Gruppe, 2 bis 10 Gew.-% 
mindestens eines Elementes der aus Aluminium 65 
und Siuzium gebildeten Gruppe, 5 bis 10 Gew.-% 
mindestens eines Elementes der aus Eisen, Kobalt 
und Nickel gebildeten Gruppe, sowie Kupfer als 
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Rest mit zufalligen Verunreinigungen enthalt 

25. Verfahren zum Herstellen eines Reibkorpers 
(10X bei dem auf einem Grundkdrper (14) durch 
thermisches Spritzen einer Kupferlegierung eine 
Beschichtung (16) aufgebracht wird, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Kupferlegierung 10 bis 
45 Gew.-% niindestens eines Elementes der aus 
Zinn und Zink gebildeten Gruppe, 2 bis 10 Gew.-% 
mindestens eines Elementes der aus Aluminium 
und Sflizium gebildeten Gruppe, 2 bis 6 Gew.-% 
mindestens eines Elementes der aus Eisen, Kobalt 
und Nickel gebildeten Gruppe, 0,5 bis 3 Gew.-% 
eines Elementes der aus Titan, Zrkon, Chrom, Va- 
nadium und Morybdan gebildeten Gruppe, sowie 
Kupfer als Rest nut zufalligen Verunremigungen 
enthalt 

26. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 11 bis 25, dadurch gekennzeichnet daB die 
Beschichtung (16) nach der Erzeugung durch ther- 
misches Spritzen durch Pragen nachbehandelt 
wird. 

27. Reibkorper nut einem Gnmdkorper (14), auf 
den durch mermisches Spritzen einer Kupferlegie- 
rung eine Beschichtung (16) aufgebracht ist, da- 
durch gekennzeichnet daB die Kupferlegierung 10 
bis 45 Gew.«96 mindestens eines Elementes der aus 
Zinn und Zink gebildeten Gruppe, 0 bis 10 Gew><& 
mindestens eines Elementes aus der aus Than, Zir- 
kon. Vanadium, Chrom und Molybdan gebildeten 
Gruppe, 0;1 bis 20 Gew.-% mindestens eines Ele- 
mentes aus der aus Eisen, Kobalt und Nickel gebil- 
deten Gruppe, sowie 04 bis 20 Gew.-% mindestens 
eines Elementes aus der aus Aluminium, Siuzium 
und Mangan gebildeten Gruppe, 0,1 bis 5 Gew.-% 
Blei, sowie Kupfer als Rest mit zufalligen Verunrei- 
nigungen enthalt 

28. Reibkdrper nach Anspruch 27, d adu rch gekenn- 
zeichnet daB die Kupferlegierung 10 bis 
45 Gew.-% Zink, 1 bis 3 Gew.-% Aluminium, 0,5 bis 
3 Gew.-<fe Mangan, 02 bis 4 Gew.-% Silizrirm, 0,2 
bis 4Gew.-% Eisen, 02 bis 2Gew.-% Blei, sowie 
Kupfer als Rest mh zufalfigen Venmreinigungen 
enthalt 

29. Reibkorper nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Kupferlegierung 10 bis 
45 Gew.-% Zink, 2 bis 8 Gew.-% Aluminium, 3 bis 
15 Gew.-% Mangan, 1 bis 5 Gew.-% Sflizium, 0£ 
bis 2 Gew.-% Eisen und 0,2 bis 2 Gew.-% Blei, so- 
wie Kupfer als Rest mh zufalligen Verunreinigun- 
gen enthalt 

30. Reibkorper nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Kupferlegierung 10 bis 
45 Gew.- % Zink, 2 bis 8 Gew-% Aluminium. 0,2 bis 

2 Gew--% Mangan, 0,2 bis 4 Gew>*K> Sflfzhim, 0,2 
bis 2Gew.-% Eisen, 1 bis 6 Gew.-% Nickel, 0,5 bis 

3 Gew.-% Kobalt und 0,2 bis 2 Gew.-% Blei, sowie 
Kupfer als Rest mh zufalligen Venmreinigungen 
enthalt 

31. Reibkorper mit einem Grundkorper (14X auf 
den durch thermisches Spritzen einer Kupferlegie- 
rung eine Beschichtung (16) aufgebracht ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kupferlegierung 10 
bis 45 Gew.-% mindestens eines Elementes der aus 
Zinn und Zink gebildeten Gruppe, 2 bis 10 Gew.-% 
mindestens eines Elementes der aus Aluminium 
und Sflizium gebildeten Gruppe, 5 bis 10 Gew.-% 
mindestens eines Elementes der aus Eisen, Kobalt 
und Nickel gebildeten Gruppe, sowie Kupfer als 
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Rest mit zufalligen Venmremigungen, 
32. Reibkoiper nach Anspruch 25, dadurcfa gekenn- 
zdchnet daB die Knpferlegierung 10 bis 
45 Gew.-% 22nk, 2 bis 10 Gew.-% Aluminium, 2 bis 
6 Gew.-% mlndestens eines der aus Nickel Kobalt 
und Eisen gebildeten Gruppe, und 0,5 bis 3 Gew.-% 
mindestens eines der aus Than, Zirkon, Chrom, Va- 
nadium und Molybdan gebildeten Gruppe; sowie 
Kupfer als Rest mit zufalligen Verunreinigungen 
enthalt, mit einem Grundkdrper (14X auf den durch 
thermisches Sprhzen einer Rupf eriegierung erne 
Beschichttmg (16) aufgebracht ist, dadurcfa gekenn- 
zeicfanet, daB die Kupferlegierung 10 bis 
45 Gew.-% irwnHpgtenc eines Qementes der aus 
Zinn und Zmk gebildeten Gnippe, 2 bis 10 Gew.-% 
mindestens eines Qementes der aus Aluminium 
und Sifiznim gebildeten Gruppe, 2 bis 6 Gew.-% 
mindestens eines Elementes der aus Eisen, Kobalt 
und Nickel gebildeten Gruppe; sowie Kupfer als 
Rest mit zufalligen VeninreinigungeiL 
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